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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Rohrartiger Stutzen 

@ Ein rohrartiger Stutzen (1, 2) zum Anschliefcen an einer 

Offnung (4) eines Behalters (3) aus uberwiegend Poly- 

ethylen hat einen ersten Teil (1) aus uberwiegend Poly- 

amid und einen zweiten Teil (2) aus uberwiegend Poly- 

ethylen. Die beiden Teile sind durch Umspritzen verbun- 

den und am Rand der Offnung (4) des Behalters (3) stoff- 

schlussig zu befestigen. Damit die Verbindung der beiden 

Teile (1, 2) auch einer Quellung des Kunststoffs wenig- 

stens des zweiten Teils (2) uber langere Zeit und bei hohe- 

ren Temperaturen standhalt und dicht bleibt, unabhangig 

davon, ob die Verbindung als Schmelzverbindung ausge- 

fuhrt ist oder nicht, ist vorgesehen, daft der Kunststoff des 

zweiten Teils (2) in der Weise vernetzt ist, dafS eine chemi- 

sche Verbindung zwischen den Kunststoffen der beiden 

Teile (1, 2} durch Bruckenbildung uber die Grenzflache 
. zwischen den Teilen {1,2} hinweg bewirkt ist. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen rohrartigen 
Stutzen zum AnschlieBen an einer Offnung eines Behalters 
aus uherwiegend thermoplastischem Kunststoff, insheson- 
dere Polyethvlen oder Polyester, mit einem rohrformigen er- 
slen Teil, der Uberwiegend Ihennoplaslisehen, allenfalls 
schwach 'quellfahigen, vemetzbaren Kunststoff aufweist, 
und mit einem ringfdrmigen zweiten Teil aus uberwiegend 
thermoplastischem, starker quellfahigem, vemetzbarem 
Kunststoff, der durch Umspritzen des einen nut dem ande- 
ren der beiden Teile mit dem ersten Teil verbunden und am 
Rand der Offnung des Behalters stoffschlussig zu befestigen 
ist. 

[0002] Bei einem bekannten Stutzen dieser Art 
(DE 42 39 909 CI) kann eine dem Innenraum des Behalters 
zugekehrte FLache des mit dem Behalter verbundenen zwei- 
ten Teils mit dem Inhalt des Behalters in Beriihrung kom- 
mcn Wcnn der Behalter einen Kraftstoff, wic Bcnzin odcr 
Dieselol, insbesondere alkoholhaltigen Kraftstoff, enthalt, 
besteht die Gefahr, daB der ringformige zweite Teil quillt. So 
hat sich bei Anwendung des Stutzens an Kraftstoffianks ge- 
zeigt daB nicht nur der mit dem Kraftstoff in Beriihrung 
kommende starker quellfahige zweite Teil, sondem auch der 
erste Teil, insbesondere in dem zum auBeren Urnfang hin 
frei liegenden Ubergang zwischen den beiden Teilen, zur 
RiBbildung neigt. Ferner besteht die Gefahr, daB sich eine 
Schmelzverbindung zwischen den beiden Teilen nach lange- 
rer Standzeit und bei hoherer Temperatur lost, auch wenn sie 
unmittelbar oder unter Zwischenschaltung eines Haftver- 
mittiers oder nach entsprechender Modification wenigstens 
des einen der beiden keine Schmelzverbindung eingehenden 
Teile miteinander verschmolzen sind. 
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
rohrartigen Stutzen der eingangs genannten Art anzugeben, 
bei dem die Vcrbindung der beiden Teile auch cincr Qucl- 
lung des Kunststoffs wenigstens des zweiten Teils Uber lan- 
gere Zeit und bei hoheren Temperaturen standhalt und dicht 
bleibt, unabhangig davon, ob die Verbindung als Schmelz- 
verbindung ausgefuhrt wird oder nicht. 
[0004] ErfindungsgemaB ist diese Aufgabe dadurch ge- 
lost, daB der Kunststoff des zweiten Teils in der Weise ver- 
netzt ist, daB eine chemische Verbindung zwischen den 
Kunststoffen der beiden Teile durch Bruckenbildung uber 
die Grenzflache zwischen den Teilen hinweg bewirkt ist. 
[0005] Diese Art der Verbindung halt nicht nur einer 
Queliung selbst des starker quellfahigen Kunststoffs des 
zweiten Teils stand, ohne daB Risse auftreten, sondern ist 
auch mechanisch hoch belastbar und sehr dicht. Zusatzlich 
zu dieser Verbindung durch chemische Bruckenbildung 
konnen die beiden Teile durch das Umspritzen auch eine 
Schmelzverbindung eingehen, wenn ihre Materialien vnso- 
weit kompatibel oder modifiziert sind oder ein Haftvermitt- 
ler zwischen den beiden Teilen verwendet wird. 
[0006] Vorzugsweise ist der Kunststoff des zweiten Teils 
durch Bestrahlung vernetzt oder silanvernetzt oder peroxi- 
disch vernetzt. Diese Arten der Vernetzung ergeben eine be- 
sonders feste chemische Verbindung der beiden Teile. 
[0007 J Auch der Kunststoff des ersten Teils kann vernetzt 
sein. Dies erhoht zusatzlich die Festigkeit der Verbindung. 
[0008] Hierbei kann auch der Kunststoff des ersten Teils 
durch Bestrahlung vernetzt oder silanvernetzt oder peroxi- 
disch vernetzt sein. 

[0009] Der durch Bestrahlung vernetzte Kunststoff kann 
ferner einen als Vernetzungsverstarker wirkenden Zusatz 
aufweisen. Die Vernetzung s verbindung wird dadurch noch 
weiter verbessert. 

[0010] Besonders feste Vernetzungsverbindungen ergeben 



sich, wenn der erste Teil Polyamid (PA) und der zweite Teil 
Polycthylcn (PE), insbesondere hochdichtcs Polycthylcn 
(HDPE) aufweist oder der erste Teil verstarktes HDPE und 
der zweite Teil unverstarktes PE aufweist oder der erste 
5 Teilverstarktes Polyester und der zweite Teil unverstarktes 
Polyester aufweist. 

[0011] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines be- 
vorzugten Austuhrungsbeispiels in Verbindung mit der 
Zeichnung naher beschrieben. Darin zeigen: 
10 [0012] Fig. 1 einen Axialschnitt eines erfindungsgemaBen 
rolirartigen Stutzen, der auf dem Offnungsrand eines Behal- 
ters durch eine Schmelzverbindung befestigt ist, 
[0013] Fig.2denSchnittII-IIderFig. 1, 
[0014] Fig. 3 eine perspektivische Ansicht eines Teils der 
15 Fig. 1 und 

[0015] Fig. 4 einen vergroBerten Ausschnitt der Fig. 1 . 
[0016] Der in den Fig. 1 bis 4 der Zeichnungen darge- 
stellte rohrartige Stutzen besteht aus einem rohrformigen er- 
sten Teil 1, der uberwiegend thcrrnoplastischcn Kunststoff, 
20 insbesondere Polyamid, aufweist, und einem ringformigen 
zweiten Teil 2, der uberwiegend thermoplastischen Kunst- 
stoff, insbesondere Polyethylen, bier hochdichtes Polyethy- 
len (HDPE), aufweist. Beide Teile 1 und 2 konnen mit Glas- 
und/oder Kohleteilchen oder dergleichen verstarkt sein. Vor- 
25 zugsweise ist Teil 1 verstarkt und Teil 2 unverstarkt. Alter- 
nativ kann Teil 1 verstarktes HDPE und Teil 2 unverstarktes 
HDPE aufweisen. Eine weitere Alternative besteht darin, 
daB der erste Teil 1 verstarktes Polyester und der zweite Teil 
2 unverstarktes Polyester aufweist. Eine weitere Alternative 
30 besteht darin, daB der Kunststoff mindestens eines der bei- 
den Teile 1, 2 aus der Gruppe Polyolefin, Polyolefinterpoly- 
mer, Polyolefincopolymer, thermoplastisches Polyester, 
Ruorthermoplast, Polyetherketon, Polyurethan, Polyacetal 
und Polysulfon ausgewahlt ist. In alien Fallen ist Teil 1 
35 kaum und Teil 2 starker durch Kraftstoffe, wie Benzin, 
Dieselol odcr Kcrosin odcr cine alkoholhaltigc Flussigkcit, 
insbesondere Glycol, quellfahig. 

[0017] Der Stutzen wird an der AuBenseite eines nur teil- 
weise dargestellten Behalters 3 aus uberwiegend thermopla- 
40 stischem Kunststoff, insbesondere Polyethylen, hier eines 
Kraftstofftanks eines Kraftfahrzeugs, urn eine Offnung 4 des 
Behalters 3 herum durch eine Schmelzverbindung befestigt. 
[0018] An dem freien, dem Behalter 3 abgekehrten End- 
abschnitt des Teils 1 kann ein Schlauch befestigt werden, 
45 z.B. durch eine Steckkupplung oder eine Schlauchschelle. 
Statt geradlinig, wie dargestellt, kann der Endabschnitt auch 
abgewinkelt sein, 

[0019] Der Teil 2 ist ringformig und hat einen ringfdrmi- 
gen axialen Vorsprung 5 auf der dem Behalter 3 abgekehrten 
50 Seite eines ringformigen Abschnitts 6, der mit dem Behalter 
3 verbunden ist. Der Vorsprung 5 hat einen kleineren Durch- 
messer als der Abschnitt 6. Der ringformige Vorsprung 5 hat 
auf seinem radial auBeren Urnfang in Umfangsrichtung aus- 
einanderliegende, sich axial erstreckende Rippen 7, deren 
55 dem freien Ende des ringformigen Vorsprungs 5 zugekehrte 
Vorderseite von diesem freien Ende weg nach hinten an- 
steigt und deren Ruckseite nach hinten abfallt. Jede Rippe 7 
hat einen sich von vorn nach hinten zunachst erweiternden 
und dann verjungenden Querschnitt (siehe insbesondere 
60 Fig. 3). Die IJbergange zwischen unterschiedlich groBen 
Querschnitten der Rippen 7 sind stetig. 
[0020] Der zweite Teil 2 hat in seiner axialen zentralen 
Bohrung 8 eine Hinterschneidung 9, in die das Material des 
in die Bohrung 8 ragenden ersten Teils 1 beim Anspritzen 
65 eingedrungen ist. Die Hinterschneidung 9 ist konisch und 
wenigstens an ihrem den kleineren Durchmesser aufweisen- 
den Ende 10 zum freien Ende des Vorsprungs 5 hin abgerun- 
det. Die Wandstarke des Vorsprungs 5 nimmt von vorn nach 
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hinten zu. Der Innendurchmesser des Vorsprungs 5 ist uber 
den groBtcn Tcil dcr axialcn Vorsprungslangc konstant. Die 
Stirnseite des Vorsprungs 5 bat eine umiaufende, sich zum 
freien Ende hin verjiingende Rippe 11. Femer weist der Vor- 
sprung 5 eine sich an die am freien Ende des Vorsprungs 5 5 
ausgebildete Rippe 11 anschlieBende, nach innen abfaliende 
Sehrage 12 auf. 

[0021] Die Herstellung des Stutzens geschieht folgender- 
maBen. Zunachst wird der Teil 2 in einem Formwerkzeug im 
SpritzguBverfahren hergestellt. Dann wird der Teil 1 eben- 10 
falls in einem den Teil 2 aufnehmenden Formwerkzeug im 
SpritzguBverfahren hergestellt und dabei gleichzeitig innen 
und auBen urn das Teil 1 herumgespritzt, so daB im wesent- 
lichen nur der Vorsprung 5 in dem thermoplastischen Kunst- 
stoff des ersten Rohrteils 1 eingebettet und stoffschlussig 15 
mit dem Teil 1 verbunden wird. Bei dem Umspritzen des 
Teils 2 mit dem Teil 1 werden gleichzeitig auch die Rippen 7 
in dem geschmolzenen Material des Teils 1 eingebettet. Im 
ausgchartctcn Zustand bilden dann die in das Material des 
Teils 1 eingreifenden VorsprUnge 7 eine Verdrehsicherung 20 
gegen eine unbeabsichtigte, relative Verdrehung der beiden 
Teile 1 und 2. AuGerdem bewirken die Rippen 7 und die 
Hinterschneidung 9, die stromungsgunstig und ohne Lun- 
kerbildung durch die Schmelze des Materials des Teils 1 eng 
umstromt werden, eine Erhohung der BeLastbarkeit der Ver- 25 
bindung der beiden Teile 1 und 2 durch axiale Zugkrafte. 
Ferner wird beim Umspritzen des Teils 2 dieser durch den 
Druck des in den Fig. 1 und 4 von oben axial in das Form- 
werkzeug eingespritzten Materials des Teils 1 aufgrund der 
Sehrage 12 radial nach auBen fest gegen die Innenseite des 30 
Formwerkzeugs gedriickt, so daB der Teil 2 durch die axiale 
Spritzdruckkomponente weniger leicht verformt wird. 
[0022] Wenigstens einer der beiden Teile 1, 2 wird nach 
oder bei dem Umspritzen in der Weise vernetzt, daB eine 
chemische Verbindung zwischen den Kunststoffen der bei- 35 
den Tcilc 1, 2 durch Briickcnbildung iibcr die Grcnzflachc 
zwischen den Teilen 1, 2 hinweg erfolgt. Vorzugsweise wird 
der zweite Teil 2 vernetzt. Bei der Vernetzung kann es sich 
urn eine Elektronenstrahl vernetzung, eine Silanvernetzung, 
eine peroxidische Vernetzung, eine Schwefeivernetzung 40 
oder eine Azo- Vernetzung handeln. AuBerdem kann der 
durch die Strahiung vemetzte Kunststoff einen als Vernet- 
zungsverstarkung wirkenden Zusatz aufweisen. 
[0023] Die Vernetzung bewirkt eine noch festere Verbin- 
dung der beiden Teile 1 und 2, auch wenn der Stutzen uber 45 
langere Zeit und bei hoherer Temperatur einem Behalterin- 
halt ausgesetzt wird, der ohne die Vernetzung zu einer RiB- 
bildung aufgrund einer Quellung des Materials des Teils 2 
insbesondere in dem Bereich fiihren wiirde, in dem der ring- 
formige Abschnitt 6 an dem Teil 1 angrenzt. Die Quellung 50 
wiirde zu einer Enthaftung der Teile 1 und 2 im umspritzten 
Bereich und zu einer SpannungsriBbildung fiihren. Die Ver- 
netzung erhoht dariiber hinaus die mechanische Festigkeit, 
die Chemikalien-, Quellungs-, Dimensions- und Ternpera- 
turbestandigkeit (Formstabilitat). 55 
[0024] Nachdem die beiden Teile 1 und 2 stoffschlussig 
und chemisch verbunden sind, wird der Teil 2 mit seiner 
dem Behalter 3 zugekehrten Stirnflache auf der AuBenseite 
des Behalters 3 in einem radialen Abstand vom Loch 4 an- 
geschmolzen. Zur Herstellung der Schmelzverbindung wird 60 
das SpiegelschweiBverfahren angewandt. Dabei wird eine 
Metallplatte zwischen der Stirnflache des Teils 2 und der 
AuBenseite des Behalters 3 in erhitztem Zustand angeord- 
net, wobei die zu verbindenden Flachen geschmolzen wer- 
den. Danach wird die erhitzte Platte entfemt. Anschliefiend 65 
werden die Stirnflache des Teils 2 und die AuBenseite des 
Behalters 3 im geschlossenen Zustand zusammengedruckt. 
Da der Ringabschnitt 6 innen und auBen frei liegt, kann der 



beim Anschmelzen des Teils 2 am Behalter 3 entstehende 
SchwciBwulst radial nach innen und auBen ausweichen. 
Statt des SpiegelscbweiBverfahrens kann auch ein anderes 
SchweiBverfahren angewandt werden, z. B. das Reib- oder 
Ul traschall sch wei B verfahren . 

[0025] Durch den Spalt zwischen dem in die Offnung 4 ra- 
genden Ende des Teils 1 und der Offnung 4 kann mithin 
zwar Kraftstoff aus dem Behalter 3 an die freiliegende In- 
nenseite des Teils 2 gelangen. Wegen der innigen chemi- 
schen und zusatzlich durch das Anschmelzen bewirkten 
Verbindung zwischen der Innenseite des Vorsprungs 5 und 
dem Teil 1 kann der Kraftstoff jedoch nicht zwischen die 
beiden Teile gelangen und die Verbindung enthaften. 
[0026] Die Gefahr einer QbermaBigen Quellung des Teils 
2 durch die Beruhrung mit Kraftstoff oder dergieichen, so 
daB der Teil 2 einen RiB erhielte oder ubermaBig verformt 
wiirde, ist mithin weitgehend ausgeschlossen. Desgleichen 
bleibt die Verbindung zwischen den Teilen, 1 und 2 auch bei 
hohcr axialcr Bclastung schr fest und dicht. 
[0027] Sodann ist es auch moglich, das Teil 1 beim Um- 
spritzen des Teils 2 oder nachtraglich zu vernetzen. 

Patentanspruche 

1 . Rohrartiger Stutzen (1, 2) zum AnschlieBen an einer 
Offnung (4) eines Behalters (3) aus uberwiegend ther- 
moplastischem Kunststoff, insbesondere Polyethylen 
oder Polyester, mit einem rolirformigen ersten Teil (1), 
der uberwiegend thermoplastischen, allenfalls schwach 
queilfahigen, vernetzbaren Kunststoff aufweist, und 
mit einem ringformigen zweiten Teil (2) aus uberwie- 
gend thermoplastischem, starker quellfahigem, ver- 
netzbarem Kunststoff, der durch Umspritzen des einen 
mit dem anderen der beiden Teile (1, 2) mit dem ersten 
Teil (1) verbunden und am Rand der Offnung (4) des 
Behalters (3) stoffschlussig zu befestigen ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kunststoff des zweiten Teils 
(2) in der Weise vernetzt ist, daB eine chemische Ver- 
bindung zwischen den Kunststoffen der beiden Teile 
(1, 2) durch Briickenbildung uber die Grenzflache zwi- 
schen den Teilen (1, 2) hinweg bewirkt ist. 

2. Stutzen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Kunststoff des zweiten Teils (2) durch Bestrah- 
lung vernetzt oder silanvernetzt oder peroxidisch ver- 
netzt ist oder schwefelvernetzt oder azovernetzt ist. 

3. Stutzen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kunststoff des ersten Teils (1) ver- 
netzt ist. 

4. Stutzen nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Kunststoff des ersten Teils (1) durch Bestrah- 
lung vernetzt oder silanvernetzt oder peroxidisch ver- 
netzt oder schwefelvernetzt oder azovernetzt ist, 

5. Stutzen nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der durch Bestrahlung vernetzte Kunst- 
stoff einen als Vernetzungsverstarker wirkenden Zusatz 
aufweist. 

6. Stutzen nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der erste Teil (1) Polyamid (PA) 
und der zweite Teil (2) Polyethylen (PE), insbesondere 
hochdichtes Polyethylen (HDPE), aufweist oder daB 
der erste Teil (1) verstarktes HDPE und der zweite Teil 
(2) unverstarktes PE aufweist oder daB der erste Teil 
(1) verstarktes Polyester und der zweite Teil (2) unver- 
starktes Polyester aufweist. 
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